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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von mehriagigen Teilen 


(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen von Formteilen, die aus mehreren sowie 
zundchst fl&chigen, Schichten bildenden Teilen beste- 
hen, wobei die fiachigen Teile zumindest teilweise als 
SchmelzkJeber dienenden Kunststoff aufweisen und mit 
Hilfe von Wdrme und Druck dreidimensional geformt 
und miteinander verbunden werden. 


Der Kern der Erfindung besteht darin, daB eine 
Formpresse (1) verwendet wird, mit deren Hilfe minde- 
stens zwei verschiedene Arbeitsschrttte nacheinander 
durchgefGhrt werden, und daB der Abstand der Form- 
haiften (2, 3) der Formpresse (1) voneinander bei den 
nacheinander durchgefQhrten ArbeHsschritten ver- 
schieden ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen von Formteiten, die aus 
mehreren, zunachst fiachigen sowie Schichten bilden- 
den Teilen bestehen, wobei die f&chigen Teile zumin- 
dest teitweise als Schmelzkleber dienenden Kunststoff 
aufweisen und mit Hitfe von Warme und Druck dreidi- 
mensionaf geformt und miteinander verbunden werden. 
[0002] Verfahren und Vorrichtungen der genannten 
Art sind seit langem bekannt und dienen beispielsweise 
zur Herstellung von Kraftfahrzeug-lnnenverWeidungs- 
teilen. Dies kOnnen TGrelemerrte, Armaturentafeln, Ver- 
kleidungselemente fur Mittelkonsolen usw. sein. Als 
Ausgangswerkstoff fur die einzelnen Schichten dierrt in 
der Regel bahnfdrmiges Material, das zunachst in ein- 
zelne Stucke oder Teile geeigneter GrOBe geschnitten 
und sodann einer Heizeinrichtung und/oder unmittelbar 
der Formpresse zugefuhrt wird. Dort wird aus den ein- 
zelnen Teilen ein mehrlagiger, dreidimensional geform- 
ter VerbundkOrper hergestelrt und in der Regel an 
seinen R&ndern innerhalb enger Toleranzen beschnit- 
ten. In vielen Fallen bestehen diese Formteile aus einer 
Trageschicht, einer weichelastischen, zweckmaBiger- 
weise Schaumstoff enthaltenden Zwischenschicht und 
einer die SichtflSche bildenden Dekorschicht. Weitere 
Schichten kOnnen bei kompliziert aufgebauten Formtei- 
len der hier interessierenden Art vorgesehen sein. Mit 
Hilfe von Formwerkzeugen werden die Schichten 
erwarmt und sodann miteinander verbunden, woraufhin 
eine AbkQhlung erfolgen muB, damit das Formteil eine 
ausreichende Eigenstabilitat besitzt Das Herstellungs- 
verfahren fur derartige Formteile ist aufwendig, weil 
mehrere Teile eiwarmt und in eine deckungsgleiche 
Lage gebracht sowie abgekQhlt und an ihren Rdndern 
bearbeitet werden mQssen. Vor allem das Einlegen von 
bereits vorgeformten Teilen in ein werteres Formwerk- 
zeug ist aufwendig, insbesondere wenn es darum geht, 
Fehlerstellen auf der spater sichtbaren Oberfiache des 
herzustelfenden Formteiles zu vermeiden. 
[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, MaBnahmen vorzusehen, urn das bekannte 
Herstellungsverfahren und die dazu erforderliche Vor- 
richtung zu vereirrfachen. 

[0004] Zur Ldsung dieser Aufgabe sieht die Erfindung 
vor, daB eine Formpresse verwendet wird, mit deren 
Hitfe sich mindestens zwei verschiedene Arbeftsschritte 
nacheinanderdurchfuhren lassen, und daB der Abstand 
der Formhaiften der Formpresse voneinander bei den 
nacheinander durchgefuhrten Arbeitsschrrtten ver- 
schieden ist. 

[0005] Mit Hilfe der erf indungsgemSBen Merkmale ist 
es mdglich, daB zunachst in einem ersten Arbeitsschritt 
eine erste Schicht in der Formpress geformt wird. Mit 
dieser Schicht kann sodann in derseiben Formpresse 
eine weitere Schicht geformt und verbunden werden, 
wobei mit Hilfe einer anderen SpalthOhe im SchlieBspalt 
zwischen den Formhaiften erreicht wird, daB die 


Schichten nur in einem vorgegebenen MaB mit Druck 
beaufschlagt werden. Dies hat dann zum Beispiel zur 
Folge, daB die weichelastische Schaumstoffschicht nur 
relativwenig zusammengepreBt wird und ein optimales 

5 Volumen behatt. Voraussetzung dafur ist allendings 
auch, daB die mit der Schaumstoffschicht zu verbin- 
dende Trageschicht bereits beim Erwarmen im erforder- 
lichen Umfang komprimiert wird, urn die notwendige 
Eigenstabilitat sicherzustellen. 

10 [0006] ErfindungsgemaB ist ferner vorgesehen, daB 
sowohl die Dekorschicht mit der Schaumstoffschicht 
einerseits und die Trageschicht andererseits in getrenn- 
ten Heizeinrichtungen in ausreichendem Umfang 
erwarmt werden. Die Dekorschicht kann dabei zweck- 

75 maBigerweise bereits mit einer Schaumstoffschicht 
laminiert sein und zum Beispiel mit Hilfe von Strah- 
lungsheizkorpern erwarmt werden. Diese beiden 
Schichten werden zweckmaBigeiweise zuerst in der 
Formpresse geformt und sodann abgekQhlt. Daraufhin 

20 wird die Formpresse wieder geOffnet, wobei die bereits 
geformte Doppelschicht zum Beispiel mit Unterdruck 
von einer Formhaifte dekorseitig gehalten wird. 
[0007] Sodann wird die bereits komprimierte und aus- 
reichend erwarmte Trageschicht in die Formpresse 

25 transportiert und dort geformt und durch ihre Eigen- 
warme mit der etwas abgekflhlten Schaumstoffschicht 
aufgrund der SchmelzWebeeigenschaften des Kunst- 
stoffes verbunden. Daraufhin wird das bereits grund- 
satzlich fertiggesteltte Formteil eberrfalls abgekuhlt, bis 

30 die verschiedenen Schichten eine ausreichende Festig- 
keit zur Entnahme aus der Formpresse besitzen. 
[0008] Weitere Merkmale der Erfindung gehen aus 
Urrteranspruchen und der Beschreibung im Zusammen- 
hang mit der Zeichnung hervor. 

35 [0009] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines 
Ausfuhrungsbeispieles, das in der Zeichnung darge- 
steiH ist, naher beschrieben. Dabei zeigen: 

Fig. 1 : eine schematische Darstellung mit den zwei 
40 Formhaiften einer Formpresse; 

Fig. 2: in grOBerem MaBstab eine schematische 
Darstellung der beiden Formhaiften bei 
einem ersten Arbeitsschritt und 

45 

Fig. 3: eine schematische Darstellung der beiden 
Formhaiften wie in Fig. 2 bei einem zweiten 
Arbeitsschritt mit einer anderen SpalthOhe 
des SchlieBspaltes. 

so 

[0010] Eine Formpresse 1 umfaBt gemdB Fig. 1 eine 
erste Formhatfte 2 und eine zweite Formhaifte 3, die mit 
Hilfe nicht dargestellter Antriebe und FQhrungen in 
einem ebenfalls nicht dargestellten Press ngestell rela- 
55 trv zueinander bewegbar sind. GemaB den Darstellun- 
gen in den Fig. gehdren zu jeder Formhaifte 2, 3 jeweils 
eine Grundplatte 4, 5, eine formgebende Konturflache 
bzw. Formfiache 6, 7 sowie Anschiage 8, 9 an der 
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ersten Formhaifte 2 und Anschiage 10, 1 1 an der zwei- 
ten Formhaifte 3. Beide Formhaiften 2, 3 weisen ferner 
Kammern 12 und Saugkanale 13 auf, die von den Kam- 
mern 12 zu den Formfiachen 6 ( 7 fOhren. Unterhalb der 
Formfiachen 6, 7 befindet sich schlieBlich noch eine s 
Kuhleinrichtung 14 zum Beispiel in Gestatt von an Kuhl- 
medium fuhrenden Rohren. 

[001 1 ] Zu beiden Seiten der eine Formstation bilden- 
den Formpresse 1 befinden sich gemaB der schemati- 
schen Darstellung von Fig. 1 jeweils eine nicht naher 10 
dargestelrte Heizstation in Gestatl einer Heizeinrichtung 
15 und einer Heizeinrichtung 16. Die Heizeinrichtungen 
15 und 16 sind zweckmaBigerweise an die Art der zu 
erwarmenden Teile 17 bzw. 18 angepaBt. Die Heizein- 
richtung 15 soil gemaB Ausfuhrungsbeispiel zum 15 
ErwSrmen eines fiachigen Teiles 17 dienen, bei dem es 
sich urn eine mit einer Schaumstoffschicht 19 laminierte 
Dekorschicht 20 handeft. Die Heizeinrichtung 15 weist 
daher zweckmaBigerweise Strahlungsheizk&rper auf. 
[0012] Bei der Heizeinrichtung 16 handett es sich 20 
gemdB Ausfuhrungebeispiel urn eine Heizeinrichtung 
mit Kontaktheizplatten, die das thermopfastischen 
Kunststoff enthattende, fiachige Teil 18 nicht nur auf 
Schmelztemperatur erwarmen, sondern in definierter 
Weise kDmprimieren. Das Teil 18 soil zum Beispiel als 25 
Trageschicht des herzustellenden Fdrmteiles dienen. 
[0013] SchlieBlich sind noch Transporteinrichtungen 
21 und 22 vorgesehen, mit deren Hilfe die Teile 17 bzw. 
18 in Richtung der in Fig. 1 angegebenen Pfeile in die 
Formpresse 1 bzw. zwischen deren gedffnete Formhaif- 30 
ten 2, 3 transportiert werden kOnnen. 
[001 4] Damit sich die Formfiachen 6 und 7 der beiden 
Formhaiften 2. 3 in der SchlieBposttion nicht unrrtittelbar 
beruhren, ist die Lage und Form der Anschiage 8, 9 in 
der ersten Formhaifte 2 derart gewahlt, daB sie mit den 35 
Anschiagen 10, 11 der zweiten Formhaifte 3 derart 
zusammenwirken, daB ein definierter Formspalt 23 mit 
einer entsprechend definierbaren SpalthOhe h gemdB 
der Darstellung in Fig. 2 vorfiegt. Der Formspalt 23 ist 
an das vorgesehene EndmaB des aus Schaumstoff- 40 
schicht 19 und Dekorschicht 20 bestehenden Teiles 17 
angepaBt (Fig. 2). 

[001 5] FOr den ersten Arbeitsschritt der Formpresse 1 
wind das in der Heizeinrichtung 15 im erforderlichen 
Umfang erwarmte Teil 17 zunachst mit Hilfe der Trans- 46 
porteinrichtung 21 zwischen die geOffneten Formhaiften 
2, 3 transportiert und sodann durch SchlieBen der 
Formhaiften 2, 3 gemdB der Darstellung in Fig. 2 umge- 
formt. Sobald das Teil 17 die vorgesehene Form ange- 
nommen hat wird es mit Hilfe der Kuhleinrichtung 14 so 
abgekuhtt und ferner mit Hide von Unterdruck an der 
Formftache 6 der ersten Formhaifte 2 gehalten. Der 
Unterdruck wird erzeugt Qber die Kammern 12 und die 
Saugkanale 13. Die Kammern 12 und die Saugkanale 
13 in der anderen Formhaifte 3 dienen zum Druckaus- ss 
gleich, damit sich nicht zwischen dem Teil 17 und der 
Formftache 7 partiell ein Uberdruck aufbauen kann. 
[001 6] Sobald das Teil 1 7 in ausreichendem Umfang 


abgekOhlt ist und das in d r anderen Heizeinrichtung 16 
auf Schmelztemperatur ertiitzte Teil 18 ausreichend 
erwarmt ist, wird die Formpresse 1 geOffnet, so daB 
jetzt das Teil 18 mit Hilfe der Transporteinrichtung 22 
zwischen die Formhaiften 2 und 3 bewegt werden kann. 
Zugleich wird der wirksame Formspalt 24 gemaB Fig. 3 
fur den nunmehr folgenden, zweiten Arbeitsschritt der- 
art verandert, daB er verschieden ist gegenuber dem 
Formspalt 23 beim ersten Arbeitsschritt gemaB Fig. 2. 
Die Spalthdhe H des Formspaftes 24 fur den zweiten 
Arbeitsschritt ist grdBer als die SpalthOhe h des Form- 
spaltes 23. Erreicht wird dies mit Hilfe von zusatzlichen 
Abstandshaltern 25. 26, die nunmehr mit den Anschia- 
gen 8, 9 der ersten Formhaifte 2 zusammenwirken und 
zusatzlich Qber den Anschiagen 10, 11 der zweiten 
Formhaifte 3 wirksam sind. 

[0017] Die Abstandshalter 25, 26 weisen eine defi- 
nierte Materialstarke zur Erzielung der relativen 
Abstande der Formhaiften 2, 3 voneinander auf. Sie 
sind gemaB Ausfuhrungsbeispiel bewegbar der zweiten 
Formhaifte 3 zugeordnet, wie auch aus Fig. 1 hervor- 
geht. 

[0018] ZweckmaBigerweise sind die Abstandshalter 
25 und 26 als Schieber ausgebildet und mit eigenen 
Antrieben 27, 28 versehen. Entsprechend dem jeweils 
durchzufOhrenden Arbeitsschritt werden sie von ihren 
Antrieben 27, 28 Qber den Anschiagen 10, 11 positio- 
niert Oder sie sind gemaB der Darstellung in Fig. 1 
zuruckgezogen, so daB die Anschiage 8 und 10 bzw. 9 
und 1 1 beim SchlieBen der Formpresse 1 aufeinander- 
treffen. 

[0019] Sobald das aus Schaumstoffschicht 19 und 
Dekorschicht 20 bestehende, abgekuhfte Teil 1 7 mit der 
ausreichend erwarmten Trageschicht 18* in der Form- 
presse 1 durch Anschmelzen der tragerseitigen Oberfd- 
che der Schaumstoffschicht 19 sowie aufgrund der 
SchmelzWebereigenschaften des Kunststoff es verbun- 
den ist, wird das aus den Teilen 17 und 18 bzw. 18* 
bestehende Formteil mit Hilfe der KQhleinrichtung 14 
abgekuhtt, bis es eine ausreichende Festigkert erlangt 
hat. Sodann wir die Formpresse 1 zur Entnahme des 
fertiggestellten Formteiles 29 gedffnet. Zuvor kOnnen 
allerdings die miteinander verbundenen Teile 17 und 18 
bzw. 18' im Bereich ihrer Rander noch derart in einer in 
den Rg. nicht dargesteltten Weise bearbeitet werden, 
daB das Formteil 29 zur Entnahme auch vorschriftsma- 
Bige, konturgenaue Rander 30 aufweist. 
[0020] Es versteht sich schlieBlich, daB die f lachigen 
Teile 17 und 18 bzw. 18' aus alien bekannten und gan- 
gigen Werkstoffen einschlieBlich Naturfasern und ein- 
schlieBlich hoch oder niedrig schmelzenden 
Kunststoffen oder aus als Schmelzkleber dienenden 
Kunststoffen in Form von Fasermatten, Vliesen, Folien 
usw. bestehen kOnnen oder diese Werkstoffe enthalten. 
[0021] Ferner ist die Erfindung nicht auf das in den 
Fig. dargestellte und konkret beschriebene Ausfuh- 
rungsbeispiel beschrankt, vielm hr sind noch Abwand- 
lungen mdglich, ohne von dem grundsatzlichen 
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Erfindungsgedanken abzuweichen. So weisen die 
Abstandshaiter 25, 26, gemaB AusfOhrungsbeispiel 
eine genau def inierte Materialstarke auf. Dies ist jedoch 
nicht zwingen. Auch die Abstandshaiter selbst kOnnen 
veranderbar sein oder es sind mehrere Abstandshaiter s 
mit jeweils unterschiedlicher Materialstarke vorgese- 
hen. 

Patents nsprOche 

10 

1. Verfahren zum Herstellen von Formteilen, die aus 
mehreren sowie zunachst fiachigen, Schichten bil- 
denden Teilen bestehen, wobei die fiachigen Teile 
zumindest teilweise als SchmelzWeber dienenden 
Kunststoff aufweisen und mit Hitfe von Warme und 75 
Druck dreidimensional geformt und m'rteinander 
verbunden werden, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

a) eine Formpresse (1) verwendet wird, so 

b) mit deren Hilfe mindestens zwei verschie- 
dene Arbettsschrrtte nacheinander durchge- 
fuhrt werden, 

25 

c) und daS der Abstand der Formhaiften (2, 3) 
der Formpresse (1) voneinander bei den nach- 
einander durchgefuhrten Arbeitsschritten ver- 
schieden ist. 

30 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das im ersten ArbeHsschritt durch 
warme und Druck geformte Teil (1 7) von der ersten 
Formhaifte (2) mit Hilfe von Unterdruck mindestens 

bis zur Durchfuhrung des zweiten Arbeitsschrittes 35 
gehalten wird. 

3. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, daB 
das im ersten Arbeitsschritt geformte Teit (17) nach 40 
dem Formen abgekuhlt wird. 

4. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
mindestens ein erstes Teil (1 7) geformt wind, wobei 4s 
sich die Formfl&chen (6, 7) der Formhaiften (2, 3) in 
einem ersten Abstand voneinander befinden und 
daB sodann mindestens ein zweites Teil (18) 
geformt und mit dem ersten Teil (17) verbunden 
wird, wobei sich die wirksamen Fbrmfiachen (6, 7) so 
der Formhaiften (2, 3) in einem anderen Abstand 
voneinander befinden. 

5. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, ss 

a) daB zunachst ein beretts mit einer Schaum- 
stoffschicht (19) laminierte Dekorschicht (20) 


schaumstoff-seitig erwarmt und 

b) sodann in die Formstation (1) transportiert, 
dort von den Formhaiften (2, 3) dreidimensio- 
nal geformt und sodann abg kuhlt und dekor- 
seitig mit Unterdruck gehalten wird, 

c) daB daraufhin die Formhaiften (2, 3) gefiff- 
net, und eine wettere Schicht, insbesondere 
eine bererts auf Schmelztemperatur erwarrrtte 
Trageschicht (18*) in der Formpresse (1) in 
Position gebracht und 

d) daraufhin durch SchlieBen der Formhaiften 
(2, 3) mit der Schaumstoffschicht durch 
Anschmelzen verbunden wird, 

e) wobei die Formhaiften (2, 3) wahrend dieses 
zweiten Arbeitsschrittes eine SchlieBposition 
mit einer grOBeren SpafthOhe (H) einnehmen 
als wahrend des ersten Arbeitsschrittes beim 
gemeinsamen Formen der bereits miteinander 
verbundenen Dekorschicht (20) mit der 
Schaumstoffschicht (19). 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
mindestens einem der vorhergehenden Verfah- 
rensansprQche, wobei mindestens eine erste Form- 
haifte (2) und mindestens eine zweite Formhaifte 
(3) vorgesehen und relativ zueinander bewegbar 
sind, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Formhaiften (2, 3) in voneinander abwei- 
chende SchlieBposttionen mit unterschiedlicher 
Spalth6he (h, hi) bewegbar sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstand der wirksamen Formfia- 
chen (6, 7) der Formhaiften (2, 3) fOr verschiedene 
Arbeitsschrrtte unterschiedlich einstellbar ist 

8. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden Vorrichtungsanspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Abstandshaiter (25, 26) mit 
definierter Materialstarke zur Erzielung der retati- 
ven Abstande der Formhaiften (2, 3) voneinander 
vorgesehen sind. 

9. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden Vorrichtungsanspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abstandshaiter (25,26) bewegbar 
sind. 

10. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden VorrichtungsansprQche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abstandshaiter (25, 26) jeweils 
Schieber sind. 

11. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
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henden VorrichtungsansprOche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Formpresse (1) zwischen 
Heizeinrichtungen (15, 16) zum Erwarmen der mit- 
einander zu verbindenden Teile (17, 18) angeord- 
net ist. 5 

12. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden VorrichtungsansprOche, gekennzeichnet 
durch Transporteinrichtungen (21, 22) zum Trans- 
portieren der Teile (1 7,18) aus dem Heizeinrichtun- 10 
gen (15, 16) in die Formpresse (1). 
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